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Gewerblich -induſtrielle Berichte. 


Die Thonwaaren⸗Induſtrie in den Vereinigten Staaten Nordamerikas. 


Die Herſtellung der Töpferwaaren iſt eine der früheſten 
Künſte, welche die Menſchen erlernten. Zur Zeit des Herodot, 
nahezu 500 Jahre vor Chriſtus, hatten die Egypter die Kennt⸗ 
niß der Zeit ihrer erſten Bekanntſchaft mit dieſer Kunſt bereits 
ſo weit vergeſſen, daß ſie ihren Urſprung der göttlichen Beleh⸗ 
rung zuſchrieben. 

Während unter den Völkern des Alterthums die Kenntniß 
der Töpferei allgemein verbreitet war, find doch die Chineſen 
und Japaneſen die einzigen Nationen, welche ſchon lange die 
Kunſt, Porzellan zu fabriciren, gekannt zu haben ſcheinen; von 
dieſen beiden Völkern wurde auch dieſe Kunſt in einer frühen 
Zeit zu dem Grade der Vollkommenheit gebracht, welchen ihre 
Erzeugniſſe dieſer Art noch jetzt haben. Der Unterſchied zwiſchen 
Töpferwaare und Porzellan beſteht bekanntlich darin, daß erſtere 
aus gebranntem Lehm hergeſtellt wird. — Obgleich bisweilen ver⸗ 
glaſt, bleibt fie doch immer undurchſichtig, während beim Por⸗ 
zellan der Hauptbeſtandtheil, obwohl es derſelbe Stoff iſt, mit 
einer ſchmelzbaren Maſſe gemiſcht wird. Hierdurch bildet ſich 
eine halbdurchſichtige Maſſe, welche nachher glafirt wird. 

Die berühmteſten Manufacturen von Töpferwaaren waren 
im Alterthum diejenigen der Griechen und Etrusker. Die Letzteren 
bewohnten vor der Römerherrſchaft Italien und entlehnten ihre 
Verfahrungsweiſe und die Art der Verzierungen von den Griechen, 
entweder in Folge von Handelsverkehr mit Griechenland, oder 
was wahrſcheinlicher, durch directe Anſiedelung griechiſcher Künſt⸗ 
ler unter ihnen. In den europäiſchen Muſeen ſind trotz der 
Zerbrechlichkeit dieſer Gegenſtände dennoch beträchtliche Samm⸗ 
lungen davon erhalten. 

Die Chineſen ſchreiben die Erfindung der Töpferei dem 
Kaiſer Hoang ⸗Ti, 2700 v. Chr. zu, die Erfindung des Porzellans 
ſetzen fie in das Jahr 185 v. Chr. In China wird das Por⸗ 
zelan nicht nur in der Haushaltung, ſondern auch zu Bauzwecken 
verwendet. 5 

Unter den alten Einwohnern Perus und einiger anderer 
Länder Südamerikas hatte die Töpferei bei der Ankunft der 
Spanier ſchon eine bedeutende Entwickelung erreicht. Bei der 
faſt gänzlichen Zerſtörung der in viefen Gegenden vorgefundenen 
Cultur verjgonten die Spanier auch die Erzeugniffe dieſer Kunſt 
nicht. Bei dem neuauflebenden Wunſche, die übrig gebliebenen 


Zeugniſſe menſchlicher Thätigkeit vergangener Zeiten zu ſtudiren 
und zu bewahren, hat die Thatſache der Geſchicklichkeit der ſüd⸗ 
amerikaniſchen Völker in den Künſten ihre gebührende Beachtung 
gefunden, und es ſind außerordentlich intereſſante Sammlungen 
ihrer Töpferwaaren gemacht worden, u. A. von der geſchichtsfor⸗ 
ſchenden Geſellſchaft in New⸗Pork. 

Die heutzutage in Pern angefertigte Töpferwaare iſt in 
Vollendung und Ausſchmückung weit geringer als diejenige, welche 
vor der Zeit gemacht wurde, in welcher die Spanier ihre ent⸗ 
artende ſogenannte Civiliſation einführten. — Es liegt hier eine 
ähnlich tragiſche Thatſache vor wie in Südſpanien, welches den 
Mauren gehörte. 

Die Kunſt, verzierte Thonwaaren herzuſtellen, verſchwand 
aus Europa mit dem Sturze des römiſchen Kaiſerreichs. Als 
die Araber im 8. Jahrhundert in Spanien feſten Fuß faßten, 
wurde ſie erſt durch dieſe wieder zurückgebracht. Im folgenden 
Jahrhundert kam dieſe Kunſt nach den Inſeln Majorka und 
Minorka (wovon der Name Mojalica), ferner nach Afrika, eben 
mit den flüchtigen Mauren, daun nach Sicilien. Von hier aus 
verbreitete ſie ſich nach Italien und erreichte hier während des 
vierzehnten und fünfzehnten Jahrhunderts einen hohen Grad der 
Entwicklung. 

Im fünfzehnten Jahrhundert begannen die Holländer, welche 
in Felge ihres Handelsverkehres mit Japan hauptſächlich japa⸗ 
neſiſche Waare in Europa eingeführt hatten, die Fabrikation von 
glaſirter Töpferwaare, welche in Europa in ausgedehntem Maaße 
verbraucht wurde. 

Nachdem es im Jahre 1709 Böttcher in Sachſen gelungen, 
ächtes weißes Porzellan herzuſtellen, wurde vom Kurfürſt Fried⸗ 
rich Auguſt die Porzellanmanufactur in Meißen errichtet. Bald 
folgten auch andere Staaten Europas in der Errichtung von 
Porzellanfabriken. 

In England war Joſiah Wedgewood, geboren 1730 zu Broas⸗ 
lem, vorzüglich darum bemüht, die Töpferwaare und das Por⸗ 
zellan fo billig herzuſtellen, daß man wohl fagen kann, er hat 
den nunmehr faſt allgemeinen Gebrauch dieſer Waaren in Eng⸗ 
land eingeführt. — Die Haupttöpfereien Englands find in Staf⸗ 
fordſhire; auf einem Gebiete von ca. zehn Quadratmeilen be⸗ 
ſchäftigt dieſe Induſtrie hier gegen ſechzigtauſend Arbeiter. 
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Unter“ den erſten Anſiedlern in Virginien werden Töpfer 
erwähnt; in einer im Jahre 1649 erſchienenen Beſchreibung von 
Virginien werden dieſelben unter den Geſchäftsleuten genannt, 
denen es dort gut geht, und welche durch ihre Arbeit und Kunſt 
viel verdienten. Die von den Coloniſten hier vorgefundenen In— 
dianer hatten ſelbſt einen rohen Begriff von der Töpferei und 
gebrauchten den Lehm, der gewöhnlich vorkam, zur Verfertigung 
ihrer Pfeifen. 

Die Holländer führten, als fie New⸗York und Umgegend 
coloniſirten, die Töpferfabriken und die Fabrikation ſehr bald ein, 
und gewiſſe Waaren, welche, währenddem ſie das Gebiet beſaßen, 
auf Long⸗Island gemacht wurden, ſollen den in Delft fabricirten 
in Nichts nachgeſtanden haben. 

Auch in verſchiedenen anderen Colonien wurden Töpfer⸗ 
waaren⸗Fabriken errichtet, und man verſtand die Kunſt fo gut, 
daß, wenn die natürliche Lage der benöthigten Robſtoffe die Ge— 
legenheit gab, jede neue Anſiedelung ihren Bedarf an irdenem 
Geſchirr ſelbſt anfertigte. Der Schatzamtsſecretair Hamilton be— 
zeichnet in ſeinem Rapport 1790 die Töpferei als einen der 
bedeutendſten Induſtriezweige des Landes, und als denjenigen, 
welcher der Aufgabe, den Bedarf zu decken, am nächſten gekommen ſei. 

Die Porzellanfabrikation wurde in den Vereinigten Staaten 
Nordamerikas in dieſem Jahrhundert eingeführt und ſie wurde 
bald zu einem wichtigen Induſtriezweige. Im Jahre 1810 wurde 
zu Monkton in Addiſon County ein ausgedehntes Lager von 
Kaolin oder verwittertem Feldſpath entdeckt, und es wurde des⸗ 
halb eine Compagnie zur Herſtellung von Porzellan organiſirt. 
An anderen Orten des Staats wurden ebenfalls Lager deſſelben 
Materials aufgefunden, und im Jahre 1819 wurde in New⸗Pork 
von Dr. Z Mead die Fabrikation von feinem Porzellan aus in⸗ 
ländiſchem Material begonnen. Im Jahre 1827 brachte William 
Ellis Tucker die Porzellan-Fabrikation auf einen ausgedehnten 
und erfolgreichen Stand der Entwickelung. In demſelben Jahre 
wurde von einer Geſellſchaft engliſcher Töpfer bei Pittsburg, wo 
ein Lager ſich zur Herſtellung von Porzellan eignenden Materials 
gefunden worden war, mit der Fabrikation begonnen. Auch in 
Jerſey⸗City war zu derſelben Zeit eine Porzellanfabrik in erfolg— 
reicher Thätigkeit; dieſelbe arbeitete mit einem Capital von zwei⸗ 
malhunderttauſend Thalern und beſchäftigte gegen hundert Arbeiter. 


Der oben erwähnte William Ellis Tucker legte im Jahre 
1825 in Cheſter County die erſte Fabrik von amerikaniſcher 
„Königinwaare“ an, und es gelang ihm, durch ſucceſſive Ver— 
beſſerungen Waaren zu erzeugen, welche in Betreff der Farbe, 
Vergolrung und anderer Verzierungen blos denen der franzöſt— 
ſchen Fabriken nachſtehen ſollten. Es wurde von ihm die 
„amerikaniſche Porzellau-Compagnie“ gegründet, deren Leitung 
nach ſeinem Tode von Thomas Hemphill übernommen wurde. 

Bis zur gegenwärtigen Zeit hat das Geſchäft ſtetig zuge⸗ 
nommen; nach dem Cenſus von 1860 erreichte der Werth der 
Töpferwaaren und des Steinguts bis dahin eine Geſammtſumme 
von nahezu drei Millionen Thalern, und überſtieg nach dem 
letzten Cenſus fünf Millionen, während die erzeugte Porzellan⸗ 
waare auf über anderthalb Millionen geſchätzt wurde. Diefer 
Fortſchritt iſt nicht allein durch vergrößerte Menge — um dem 
ſtets größer werdenden Bedarf zu genügen —, charakteriſirt, ſon⸗ 
dern auch durch die wachſende künſtleriſche Geſchicklichkeit in den 
angewandten Verzierungen und Formen. — 

Die immer mehr zu Tage tretende Nothwendigkeit einer 
wiſſenſchaftlichen und künſtleriſchen Erziehung derjenigen, welche 
ſich praktiſch in ſolchen induſtriellen Unternehmungen bethätigen, 
welche eine Entfaltung von Kenntniffen und von Kunſt erfordern, 
wird in der Erzeugung des Porzellans ebenſo bewieſen, als bei 
irgend einer anderen induſtriellen Beſchäftigung. Bisher hat Eng⸗ 
land dies beſſer erkannt als Nordamerika. Die Errichtung des 
Kenſington⸗Muſeums mit ſeiner Reihe von praktiſchen Schulen 
weiſt bereits deutliche Erfolge auf in der Hebung des künſtleri⸗ 
ſchen Standpunktes in verſchiedenen Abtheilungen der engliſchen 
Fabrikation. 

In Nordamerika ſind bisher, wenn auch die Nothwendigkeit 
der allgemeinen Verbreitung einer künſtleriſchen und wiſſenſchaft⸗ 
lichen Erziehung erkannt worden iſt, praktiſche Schritte hierzu 
nicht gethan. Die jetzt gemachten gleichzeitigen Vorſchläge zur 
Errichtung von Kunſtmuſeen in New Pork, Boſton, Baltimore 
und in anderen Städten, in Verbindung mit praktiſchen wiſſen⸗ 
ſchaftlichen und Kunſtſchulen zeigen das Beſtrebeu, die künſtleriſche 
Bildung dahin zu bringen, daß fie mit dem induſtriellen Fort- 
ſchritt gleichen Schritt zu halten vermag. (D. Economiſt.) 


Beſtimmung des Sauerſtoffs im entkohlten Beſſemermetall vor Zuſatz des Spiegeleiſens, Betrachtung der 
Wirkungsweiſe des Spiegeleiſens, Erſatz deſſelben und Problem eines Beſſemer⸗Guſſes ohne Blaſen. 


Von Dr. Aug uſt Bender in Berlin. 


Das hier betrachtete Metall wurde nach Mittheilung der 
„Berg⸗ und hüttenmänn. Ztg.“ auf folgende Weiſe erhalten. 
Nachdem die Charge im Converter bis zu dem Punkte, wo 
Spiegeleiſen zugeſetzt wird, behandelt worden war, wurde in eine 
durch die Gaſe eines oben geſchloſſenen Cupolofens zur Weiß— 
gluth erhitzte Form aus feuerfeſtem Thon gegoſſen. Die hier⸗ 
durch bewirkte langfame Erkaltung mag zu dem großkryſtallini⸗ 
ſchen Gefüge des Stückes geführt haben, wiewohl ſchon der Sauer- 
ſtoff an und für ſich eine kryſtalliniſche Structur zu begünſtigen 
ſcheint. Blaſen fanden ſich nur hier und da bis zu Imm Durch⸗ 
meſſer; unter der Walze erwies das Metall ſich ganz faulbrüchig; 
unter dem Meißel zeigte es eine ungemeine Zähigkeit und Härte. 

Die Beſtimmung des Sauerſtoffs geſchah durch Verbrennung 
deſſelben zu Waſſer unter allen nur möglichen Vorſichtsmaßregelu, 
welche die Chemie an die Hand giebt. Der in einer 181 hal 
tenden, mit STrichter ꝛc. verſehenen Flaſche entwickelte Waſſer— 
ſtoff wurde durch concentrirte Schwefelſäure, kauſtiſches Kali, eine 
251 große, mit Chlorcalcium gefüllte Flaſche, ein glühendes, mit 
Kupferſpänen ausgelegtes Porzellanrohr zur Zerſtörung von Arfen- 
waſſerſtoff ꝛc., ſchließlich nochmals durch kauſtiſches Kali und dann 
erſt in das eigentliche Verbrennungsrohr geleitet, welches, mit 
feuerfeſtem Thon garnirt, durch Kokes und Holzkohle erhitzt wurde. 
In dieſem befand ſich das Metall (56) in feinſter Feile auf einer 
Oberfläche von als 600 em vertheilt, indem zwei 25m lange 
Platinſchiffe ſtockwerkartig über einander geſetzt waren, doch ſo, 
daß der Waſſerſtoff auch zwiſchen ihnen durchſtrömen konnte. Die 
Verbrennungsgaſe paſſirten ein gewogenes Chlorcalcium-Rohr und 


ſchließlich noch, um ihren Schwefelwaſſerſtoff und etwa vorhan⸗ 
denen Phosphorwaſſerſtoff abzugeben, eine Löſung von Silbernitrat. 

Die Gewichtszunahme des Chlorcalcium-Rohres betrug 19s, 
entſprechend 0,34 Proc. Sauerſtoff. Dieſelbe mußte durch den 
Gewichtsverluſt des Metalles controlirt werden; dieſer ergab ſich 
zu Alm, welche 0,42 Proc. Sauerſtoff entſprechen. Es ift aber 
von dieſem Verluſt noch der Schwefel abzurechnen, welcher, als 
Schwefelwaſſerſtoff fortgehend, das Metallgewicht ebenfalls ver- 
ringerte; alſo 0,420,085 — 0,335 Proc. Sauerſtoff. 

Den zweiten Verſuch führte man mit Porzellanſchiffchen aus, 
um etwaige durch das Platin verurſachte Fehler zu vermeiden. 
Gewichtszunahme und -Abnahme ſtimmten hinreichend; als Re⸗ 
ſultat ergab ſich 0,37 Proc. Sauerſtoff. 

Nehmen wir nun als mittleren Sauerſtoffgehalt des Beffemer- 
metalles vor Zuſatz des Spiegeleiſens 0,35 Proc. an, und ſehen 
wir zu, wie viel dieſer Sauerſtoff vom Zuſatze in Anſpruch neh⸗ 
men wird; denn offenbar iſt die nächſte Aufgabe eines Zuſatzes 
die Neutraliſation des im Bade vorhandenen Sauerſtoffes. Die 
Charge war mit 3500 ausgeführt; davon gehen ab 10 Proe. 
Abbrand; es bleiben alſo 31505 raffinirtes Metall mit einem 
Gehalt von 11,02 * Sauerſtoff. Zugeſetzt werden ca. 325K Spie⸗ 
geleiſen, im Mittel à 5 Proc. Kohlenſtoff und 8 Proc. Mangan, 
alfo 16,25 C und 26* Mn. Nach den chemiſchen Atomgewichten 
gehören zur Sättigung von 16% O 55% Mn; 26% Mn jättigen 
daher nur 7,57 O; es bleiben mithin 3,45% O zu fättigen 
übrig. Der Kohlenſtoff tritt alſo, wie ja auch ſchon die Flamme 
beim Zuſatz von Spiegeleiſen zeigt, auch in Thätigkeit zur Neu⸗ 


traliſation des Sauerftoffe.*) 16% O fordern 121 C, 3,45% 0 
brauchen alſo 2,58* C; es bleiben mithin an C 13,67 kx. Das 
Beſſemermetall enthielt noch vor dem Zuſatz 0,08 Proc. C, oder 
die 3150 enthielten ſchon 2,52% C; es treten nun hinzu 13,67%; 
dies macht in Summa 16,2% in ca. 3450" Metall, was 0,47 
Proc. C ausmacht. Ganz entſpricht dieſes Reſultat nicht dem 
Procentgehalt des Stahles an C, der im Mittel gleich 0,40 ift, 
Der Verf. ließ aber abſichtlich, um zuerſt eine einfache Berech- 
nung hinzuſtellen, einen Umſtand außer Acht. Der Stahl nimmt 
nämlich im Durchſchnitt, d. h. unter der obigen Charge analogen 
Verhältniſſen, 0,15 bis 0,20 Proc. Mn auf, oder mit anderen 
Worten, da der Kohlenſtoff gleichzeitig in Action tritt, ſo wird 
*) Bei preußiſchem Spiegeleiſen, das im Allgemeinen weniger Man⸗ 
gan enthält, wird dies noch mehr der Fall ſein. 


nicht alles Mangan zur Reduction verbraucht, und es kann noch 


ein kleiner Theil deſſelben im metalliſchen Zuſtande ſich mit dem 


Eiſen vereinigen. Wir haben alſo vom Kohlenſtoff noch ein Ge— 
wicht abzuziehen, welches an Effect gleich 34,50 0,15 — 5,17* 
Mn. iſt. 55* find in Bezug auf Neutraliſation des Sauerſtoffs 
äquivalent 12% C, 5,17* Mn alſo gleich 1,12“ C. Es kommen 
jetzt nur 16,2 minus 1,12%, alſo etwa 15% C auf ca. 34505 
Metall, oder der Stahl würde nach der Rechnung 0,43 Proc. C 
enthalten. Die Differenz zwiſchen dem theoretiſch berechneten und 
dem praktiſchen Reſultat (0,40) dürfte noch größer ſein, ohne daß 
die hier aufgeſtellten Anſchauungen dadurch umgeſtoßen würden, 
da ja die Gewichte der auf einander wirkenden Maſſen nicht ge⸗ 
nau bekannt ſind. 
(Schluß folgt.) 


Ueber die neneren Vorrichtungen zum Bor und Rückwärtswalzen. 
Von P. Ritter von Tunner.*) 


In dem Journal des Iron and Steel Institutes Nr. 2, 
1. Mai 1871, von B. Walker in Leeds, iſt ein ſehr dae 

the al es et Maseihtynargen zu Ngyo Hd 
Rückwärtswalzen enthalten, welcher auch bei den Mitgliedern des 
Inſtitutes, vor welchen Walker denſelben vorgetragen hat, allge⸗ 
meinen Beifall fand. Leider ſind die Zeichnungen und Beſchrei— 
bungen dieſer Vorrichtungen nicht detaillirt genug, um vollſtändig 
klar und verſtändlich zu ſein. Deſſenungeachtet ſoll hier, in An— 
betracht der praktiſchen Wichtigkeit des Gegenſtandes, das Weſent⸗ 
lichſte davon mitgetheilt werden. 

Der vermehrte Bedarf an großen gewalzten Platlen und 
Stäben hat das Vor- und Rückwärtswalzen zu einer Nothwen⸗ 
digkeit gemacht. Wenn alle übrigen Verhältniſſe unverändert 
bleiben, fo iſt einleuchtend, daß durch die Umkehrung der Be⸗ 
wegungsrichtung der Walzen, anſtatt des Ueberhebens und leeren 
Zurückgehens des Walzſtückes über die Oberwalze, eine wirkliche 
Erſparung an Zeit und Arbeit die Folge ſein muß. Ueberdies, 
bei dem leeren Zurückgehen des Walzſtückes über die Oberwalze, 
bleibt das heiße Eiſen zweimal ſo lange mit der Oberwalze in 
Berührung, daher letztere auch die doppelte Erhitzung empfängt; 
wie aber allgemein bekannt, iſt die Begrenzung des in einer be⸗ 
ſtimmten Zeit zu erzeugenden Quantums an ausgewalzter Waare 
hauptſächlich durch die Erhitzung der Walzen bedingt. Daraus 
erhellt, daß unter übrigens gleichen Umſtänden die in ihrer Be⸗ 
wegungsrichtung umzukehrenden Walzen mehr Arbeit zu verrich⸗ 
ten im Stande ſind, als dies bei Walzen ohne Umkehrungsvor⸗ 
richtung möglich iſt, und dazu kommt noch in Wegfall, das heiße 
Walzſtück heben oder ſenken zu müſſen. Außerdem iſt unter prak⸗ 
tiſchen Walzern bekannt, wie vortheilhaft es bei dem Walzen 
großer Stücke aus Packeten in der Regel iſt, wenn das zuletzt 
aus den Walzen kommende Ende bei dem nächſten Durchgange 
zuerſt in die Walzen gelangt. 

Das gewöhnliche Mittel zum Umkehren der Walzen in ihrer 
Bewegungsrichtung beſteht in der Anordnung von fünf Zahn⸗ 
rädern, von welchen ſich zwei auf derſelben Axe befinden und in 
entgegengeſetzten Richtungen laufen. Jedes viefer zwei loſe auf 
der Axe ſitzenden Zahnräder iſt mit einer Klauenhülſe verſehen, 
deren Klauen aber gegenſeitig in entgegengeſetzter Richtung ge⸗ 
ſtellt find; und zwiſchen dieſen beiden Klauenhülſen befindet ſich 
auf derſelben Hauptaxe eine an beiden Rändern mit Klauen ver- 
ſehene und auf einem ſogenannten Mitnehmer verſchiebbare Hülſe, 
kurz geſagt, es iſt ein doppeltes Ausrückzeug. Der zu bewegende 
Walzentrain befindet ſich mit dieſer Hauptare in einer Linie. Die 
mittlere auf dem Mitnehmer verſchiebbare Ausrückklaue wird in 
eine der beiden, mit den Zahnrädern verbundenen Seitenklauen, 
d. i. nach links oder rechts verſchoben, bevor das Walzſtück 
zwiſchen die Walzen geſteckt wird, und in dem Momente, bevor 
die Klauen des Ausrückzeuges faſſen, befindet ſich die Seiten⸗ 
klaue mit ihrem Zahnrade in voller Geſchwindigkeit, während die 
verſchobene Ausrückklaue und die Walzen noch in Ruhe ſind. 
Die Verſchiebung der Ausrückklaue erfolgt gewöhnlich vermittelſt 


*) Vergl. Oeſterr. Ztſchrft. f. Berg⸗ u. Hüttenweſen 1872. 
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eines zweiarmigen Hebels durch die Hand des Steuermannes; 
ſie kann übrigens mit Vortheil durch Dampf oder hydrauliſchen 
cba atg webu. 

Dieſe Art der Umſteuerung muß nothwendig einen Stoß 
verurſachen, deſſen Gewalt von der Geſchwindigkeit der Seiten⸗ 
klauen, dem Gewichte des Schwungrades, der Verbindungstheile 
und der Walzen abhängt. Die gewöhnliche Geſchwindigkeit für 
derartige Walzvorrichtungen kann mit 25 Touren in der Minute 
angenommen werden. Es exiſtiren zwar mehrere derlei Walz⸗ 
vorrichtungen mit Umſteuerung, welche bei Walzen mit 22 Zoll 
Durchmeſſer bis 35 Touren in der Minute machen; allein es 
ergeben ſich dabei in Folge der gewaltigen Stöße nicht ſelten 
Betriebsſtörungen. 

Zur Beſeitigung dieſes plötzlichen Stoßes oder Schlages 
ſind verſchiedene Vorſchläge gemacht worden, Walker weiß aber 
nur eine dergleichen Anordnung namhaft zu machen, welche nach 
dem Entwurfe von Bladen bei einem neu erbauten Walzwerke zu 
Jarrow wirklich verſucht worden iſt. Dieſe beſtand darin, daß 
die Klauen des Ausrückzeuges in ähnlicher Art wie die Buffers 
bei den Eiſenbahnwaggons etwas nachgiebig waren. So lange 
dieſe Einrichtung aushielt, entſprach ſie dem Zwecke ganz gut, 
allein wegen fehlerhafter Conſtruction wurde ſie bald wieder be— 
ſeitigt. Walker äußert jedoch, daß bei richtiger Ausführung dieſes 
Mittel in der That eine weſentliche Verminderung des Stoßes 
erzielt werden könne. 

Walker ſelbſt baute in der eigenen Werkſtätte zu Leeds ein 
Grobeiſenwalzwerk, welches mit 18zölligen Walzen und bei 40 
Umgängen in der Minute eine Unſteuerungsvorrichtung mit 
doppelten Ausrückzeug hat, ohne im Betriebe ungewöhnliche Stö⸗ 
rungen zu veranlaſſen; allein die Urſache der feltenen Brüche da= 
dei iſt nur in dem Umſtande gelegen, daß damit ein kleineres 
Schwungrad verbunden wurde, als ſonſt üblich iſt, und ſeine Er⸗ 
fahrungen führen ihn zu dem Ausſpruche, daß ein ſchweres 
Schwungrad im Intereſſe einer guten billigen Walzarbeit zwar 
ſehr erwünſcht, zugleich aber eine der Haupturſachen von Brüchen 
ſei. Walzwerke mit den vorgenannten Ausrückzeugen haben ge⸗ 
wöhnlich zu wenig Dampfkraft und zu große Schwungräder. Die 
durchſchnittliche Geſchwindigkeit eines Platteuwalzwerkes, welches 
mit den Ausrückklauen umgeſteuert wird, glaubt Walker mit ent⸗ 
ſprechender Sicherheit gegen Brüche zu 30 Touren in der Mi⸗ 
nute annehmen zu ſollen. Dieſe Geſchwindigkeit iſt jedoch viel 
zu gering, ſowohl für das Walzen der Platten wie der Schienen 
und ſonſtiger größerer Stäbe, und deshalb ſiſt das ſeit Jahren 
beſtehende allgemeine Verlangen der praktiſchen Walzer nach einem 
Mittel zur Umſteuerung der Walzen bei einer größeren Ge 
ſchwindigkeit ein vollkommen berechtigtes. Die Geſchwindigkeit der 
Walzen ſoll nur durch jene Grenze beſchränkt ſein, wo die Kraft 
der Arbeiter in der Handhabung des Eiſens bei dem Walzen un⸗ 
zureichend wird, fie ſoll daher bei den Walzen mit Umſteuerungs⸗ 
vorrichtungen nicht geringer ſein als bei jenen ohne Umſteuerung. 
Eine ſolche Geſchwindigkeit iſt jedoch bei der vorſtehend erwähn⸗ 
ten Umſteuerungsvorrichtung nicht zuläſſig. 

Nasnmyth gab zuerſt den Vorſchlag (und Ramsbottom führte 
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denſelben mit. einigen Verbeſſerungen zuerſt durch) für die Uns 
wendung eines Syſtems zum Umſteuern der Walzen, welches von 
der Geſchwindigkeit ziemlich unabhängig iſt. Der erſte nach dieſem 
Syſtem von Ramsbottom angelegte Walzentrain war durch horiz 
zontale Dampfmaſchinen betrieben; ſpäter aber iſt es mit dieſem 
Syſtem auf den Betrieb durch zwei ſtehende Maſchinen überge⸗ 
gangen. Die hierbei in Anwendung gebrachte Umſteuerung iſt 
die bei Locomotiven gewöhnliche, nur iſt anſtatt des Umſteuerungs— 
hebels ein kleiner hydrauliſcher Cylinder vorhanden, worauf 
Ramsbottom ein Patent erhalten hat. Die hierbei zur Um⸗ 
ſteuerung erforderliche Arbeit iſt ſehr gering, indem blos ein mit 
dem hydrauliſchen Cylinder in Verbindung ſtehender Hahn zu 
drehen iſt. Die Anordnung der Handhaben für die Regulirung 
des Dampfes und des Hahnes für den hydrauliſchen Cylinder 
iſt der Art getroffen, daß ſowohl die Geſchwindigkeit, wie die 
Umſteuerung der beiden Maſchinen ganz in das Belieben des 
Steuermannes geſtellt find. 

Bei dieſem Syſtem beginnen die Walzen ihre umgekehrte 
Bewegung bei jeder Umſteuerung, ebenfalls nach einem Zuſtande 
der Ruhe, allein die Geſchwindigkeit wird nur allmälig in dem 
Maße vermehrt, als der Dampf in die Maſchine gelangt, wo— 
durch der Stoß vermieden wird. Das faſt plötzliche Anhalten der 
Maſchine, und ſomit der Walzen, wird durch Wendung der 
Dampfventile bewirkt, wodurch der Dampf auf die entgegenge— 
ſetzte Seite des Kolbens gelangt. Die Erfahrung hat gezeigt, 
daß, wenngleich die Maſchine mit einer bedeutenden Geſchwindig— 
keit läuft, durch das plötzliche Anhalten kein gewaltiger Stoß er 
folgt, indem der Dampf ſelbſt als Polſter wirkt. 

Das Syſtem von Ramsbottom erlaubt jedoch nicht die An⸗ 
wendung eines Schwungrades, ſondern die Dampfeylinder müſſen 
ſo groß ſein, daß ohne die Nachhilfe eines Schwungrades ſogleich 
die volle Arbeit der Walzen beginnen kann. Nach Anſicht Wal⸗ 
ker's verdient Ramsbottom alle Anerkennung für die Art und 
Weiſe, in welcher er dieſes Syſtem bei den Walzen ausgebildet 
hat, indem er urſprünglich mit dem Glauben, daß Platten ohne 
Beihilfe eines Schwungrades ausgewalzt werden können, ſo ziem⸗ 
lich allein ſtand. Indem das Zahnräder-Verhältniß bei Rams⸗ 
bottom's Vorrichtung 7:8 iſt, die Walzen einen Durchmeſſer von 


24 Zoll haben und der Dampfkolben mit ſeiner gewöhnlichen Ge⸗ 


ſchwindigkeit von 378 Fuß in der Minute ſich bewegt, fo ergiebt 
ſich eine Umfangsgeſchwindigkeit für die Walzen von 125 Fuß 
per Minute, und die Zahl der Umdrehungen per Minute ſtellt 
ſich nur auf 21. 

Ein anderes Syſtem zur Umkehrung der Walzenbewegung 
iſt das von F. W. Kitſon, Beſitzer von Monkbridge Iron Works 
in Leeds, und Chalas, Ingenieur dieſer Hütte, patentirte. Kitſon 
hat durch längere Zeit ſich mit den Umkehrvorrichtungen der 
Walzen beſchäftigt, und gegenwärtig befinden ſich in Monkbridge 
Iron Works mehrere Walzentrains, welche mit der Umſteuerung 
nach ſeinem Syſtem verſehen ſind, im beſten Betriebe. 


Bei dieſem Syſtem werden flache oder koniſch geformte, auf 
der Hauptaxe befindliche Fangſcheiben durch hydrauliſchen Druck 


an einander gerückt und feſt gedrückt, wofür das Waſſer durch 
das Centrum der Axe zugeführt wird. Hierbei iſt ein gewöhn⸗ 
liches Schwungrad zuläſſig, und die Umkehrung der Walzenbe⸗ 
wegung kann bei jeder Geſchwindigkeit derſelben erfolgen. Kitſon 
verwendet gewöhnliche ebene Scheiben und die hydrauliſchen Cy⸗ 
linder wirken in einer Linie mit der Hauptaxe. Wie leicht ein⸗ 
zuſehen, iſt nur eine ſehr geringe Bewegung der Fangſcheiben, von 
etwa ¼ Zoll, erforderlich, daher der Bedarf an Waſſer ein ſehr 
geringer iſt; auch ſind bei dieſem Syſtem zwei Cylinder nicht 
nothwendig. Thatſächlich können von einem Cylinder zwei Wal⸗ 
zentrains betrieben werden, und dieſe Vorrichtung läßt ſich mit 
Leichtigkeit bei jeder vorhandenen Maſchine mit ihren Walzen 
trains anbringen. Es laufen bei dieſem Syſtem die Maſchine 
und die Räder immer in einer und derſelben Richtung, nur die 
Bewegungsrichtung der Walzen wird umgekehrt. Die Reibungs⸗ 
fläche der beiden Fangſcheiben iſt ſo groß gemacht, daß dieſelben 
durch den hydrauliſchen Druck feſtgehalten bleiben, ungeachtet ſie 
eingeſchmiert werden, um ein gegenſeitiges Abreiben der Scheiben 
zu vermeiden. Wenn die Walzen in Betrieb geſetzt werden, lau⸗ 
fen dieſelben anfangs leer, daher hierbei nur ſo viel Reibung 
zwiſchen den Scheiben erforderlich iſt, als zur Ingangſetzung der 
Walzen benöthigt wird und der vermehrte hydrauliſche Druck zum 


feſteren Zuſammenpreſſen der Scheiben ſtellt ſich erſt ein, nach⸗ 
dem dieſelben bereits in Bewegung ſind. Da der hydrauliſche 
Druck nur in der Richtung der Hauptaxe wirkt, ſo wird dadurch 
auf die Lager der Axe kein Druck ausgeübt. 

Walker's Firma (Tannet, Walker und Comp.) hat anſtatt 
dieſer Fang⸗ oder Reibungsſcheiben zum Umkehren der Walzen⸗ 
bewegung eine andere, allem Anſcheine nach entſchieden beſſere 
Einrichtung getroffen, indem die Reibung auf einer cylindriſchen 
Trommel mittels einer ſchmiedeeiſernen Bandbremſe bewerkſtelligt, 
daher bei relativ" geringerem Druck eine größere Reibung erzielt 
wird.“ Das Anziehen der Bandbremſe erfolgt durch einen hy⸗ 
drauliſchen Cylinder, welcher unter einem rechten Winkel zur 
Hauptaxe wirkt. Das Waſſer für dieſen Cylinder wird durch 
das Centrum der Axe zugeführt. Das Bremsband kann mit 
einem Futter aus hartem Holze verſehen oder gleich der Brems⸗ 
trommel glatt bearbeitet und geſchmiert werden. Es zeigt ſich, 
daß eine ſehr geringe Preſſung hinreichend iſt, das Bremsband 
feſt um die Trommel anzuziehen. Unmittelbar unter dem hy⸗ 
drauliſchen Cylinder iſt ein Gleitſtück vorhanden, welches auf der 
Bremstrommel ruht, wodurch der zur Anſpannung des Brems— 
banves erforderliche Druck auf der Trommel ſeinen Stützpunkt 
findet und ſomit jede Aeußerung veffelden auf eine Biegung der 
Hauptaxe gehoben wird. Um die Außenſeite des Bremsbandes 
ſind Spiralfedern angebracht, welche in dem Augenblicke, als die 
Spannung durch den hydrauliſchen Druck aufhört, das Brems⸗ 
band von der Bremstrommel abziehen. 


Fig. 1. v. Cunner's Vorrichtung zum Vor⸗ und Rückwärtswalzen. 


Walker's Firma in Leeds hat ein Paar Condenſations⸗Ma⸗ 
ſchinen mit 42zölligen Dampfeylindern und 5 Fuß Kolbenlauf 
gebaut, welche zwei Walzentrains für Platten betreiben, deren 
bis 8 Fuß lange Walzen 26 Zoll Durchmeſſer haben und in der 
Minute 35 Umdrehungen machen. Beide dieſer Walzentrains 
find mit der beſchriebeuen Umkehrungsvorrichtung verſehen und 
zugleich von einander unabhängig. Selbſt während die in der 
Walzung begriffene Platte noch zwiſchen den Walzen ſich befindet, 
können die Walzen durch Aufhebung der hydrauliſchen Spannung 
nach Belieben augenblicklich in Stillſtand verſetzt und ebenſo durch 
Wiedergabe der hydrauliſchen Spannung neuerlich, nach einer oder 
der anderen Richtung, in Bewegung geſetzt werden. Es iſt das 
Aufheben und desgleichen die Herſtellung der Walzenbewegung in 
jedem Momente vollkommen in der Gewalt des Steuermannes ge⸗ 
legen. Dieſes iſt ein ſehr großer Vortheil, im Falle die Platte 
ſich um die Walzen zu biegen droht, indem die Walzen ſogleich 
in Stillſtand verſetzt und ſofort durch rückwärtige Bewegung der 
Platte zurückgebracht werden können. Gewöhnliche Ausrückzeuge 
könnten bei der Größe und Geſchwinvigkeit dieſer Walzen nicht 
angewendet werden; und ſelbſt bei geringerer Geſchwindigkeit, 
welche den Gebrauch des gewöhnlichen Ausrückzeuges zulaſſen 
würde, wäre es nicht möglich, eine ſich umzuwickeln, oder ſonſt 
unrichtig durch die Walzen zu gehen beginnende Platte wieder 
zurädzugeben. ; 

Die hydrauliſche Umkehrvorrichtung kann in jedem gewünſch⸗ 


— 


ten Augenblicke zur Wirkung gebracht werden, während bei den 
gewöhnlichen Ausrückzeugen der Moment abgewartet werden muß, 
in welchem die Fangklauen die gegenfeitig richtige Stellung er⸗ 
langen. Durch das unzeitig verſuchte Einrücken bei den gewöhn⸗ 


lichen Ausrückzeugen haben ſich in früherer Zeit ernſtliche Un⸗ 
glücksfälle ergeben, welche zuerſt Menelaus beſtimmten, für die 
bewegliche Ausrückklaue eine eigene Führung für das richtige Ein 
greifen anzubringen. 


Fig. 2. v. Junner's Vorrichtung zum Vor⸗ und Rückwürtswalzen. 


Die vorgenannten Walzentrains mit der hydrauliſchen Um⸗ 
kehrvorrichtung wurden vorerſt nur mit einem Schwungrade von 
257 (5007 engl.) verſehen. Nachdem dieſes ſich im Gebrauche 


Fig. 3. Peart’s Lelbſtſchmierung für Grubenwagenräder. 


als ungenügend erwieſen hat, wurde es gegen ein anderes von 
35T (700% engl.) ausgewechſelt. Die Umfangsgeſchwindigkeit der 
Walzen kann dabei rund zu 240 Fuß in der Minute gerechnet 
werben, während die Kolbengeſchwindigkeit an 500 Fuß in der 
Minute beträgt. Es dürfte dies die größte Geſchwindigkeit ſein, 
welche bisher bei irgend einem Plattenwalzwerke erzielt worden 
iſt. Die gewöhnliche Umfangsgeſchwindigkeit der Plattenwalzen 
beträgt nicht viel mehr als die Hälfte der angegebenen. 

Bei den Walzwerken mit hydrauliſcher Umkehrvorrichtung, 


welche die Firma Walker's bisher gebaut hat, iſt zu dem Ende 
ſtets eine eigene, gewöhnliche Pumpe und ein Accumulator er— 
richtet worden. Es wäre jedoch unbedenklich zuläſſig, dieſe da⸗ 
durch zu vermeiden, die Vorrichtung zu vereinfachen, daß der 
Dampfdruck unmittelbar anf einen eylindriſchen Waſſerbehälter 
wirkend gemacht würde, indem eine Spannung von 4 bis 6 
Atmoſphären ausreichend iſt. Walker ſpricht die Ueberzeugung 
aus, daß in Zukunft pie hydrauliſche Umkehrvorrichtung bei den 
fon. beſtehenden Platten-, Grobeiſen⸗ und Schienenwalzwerken 
in ausgedehnter Weiſe zur Anwendung gelangen wird, welche 
Ueberzeugung gewiß jeder Praktiker ſo lauge theilen wird, als 
dieſe wichtige Verbeſſerung in der Walzwerksmaſchinerie nicht durch 
eine andere Erfindung überboten wird. 

Bei der unter den auweſenden Mitgliedern des Iron and 
Steel-Institutes über dieſe Mittheilungen von Walker eingetre⸗ 
tenen Discuſſion berührten John Alleyne von Butterly Iron 
Works und Menelaus von Dowlais noch ein anderes Syſtem 
der Umkehrvorrichtungen für Walzen, welches von Napier zu 
Glasgow verſucht wird und auf dem Principe des Differential 
hebels baſirt. Die Einfachheit ſoll ſehr für dieſes letztere Syſtem 
ſprechen, allein es ſcheint bisher noch nicht ſo ſo erprobt zu ſein, 
wie dies bei dem beſprochenen hydrauliſchen Syſtem der Fall iſt. 

Mit voller Ueberzeugung ſprach Bladen von Blochairn Iron 
Works zu Gunſten des Syſtems der hydrauliſchen Umkehrvorrich— 
tung, und es iſt auf deſſen Aeußernng um jo mehr Gewicht zu 
legen, als er es praktiſch mit zwei von Walker's Firma geliefer⸗ 
ten Walzentrains mit hydrauliſchen Umkehrvorrichtungen zu thun 
hat. Jeder dieſer beiden Trains enthält mehrere Walzenpaare, 
und die Walzen des einen haben 26 Zoll ſtarke, bis 8 Fuß 
lange, die des anderen 22zöllige Walzen; erſtere werden bei 45, 
letztere bei 55 Touren in der Minute anſtandlos umgekehrt. Alle 
die von Walker im Vorhergehenden angeführten Vortheile dieſer 
menkabrvorrichtnnay bedſtiaßWMadev. ouflemisderboll.domitegeiace- 
ten Erfahrungen, wodurch Brüche oder ein Verderben des Walz— 

gutes hintan gehalten wurden. Bezüglich der Größe der Pros 
duction äußert Bladen, daß mit einem ſolchen Walzentrain 
wöchentlich bei 3007 (60007) Platten erzeugt werden; und ſelbſt 
bei ſehr dünnen Platten werden in der 12ſtündigen Schicht 25 
bis 267 producirt. 

Platten von 40 Fuß Länge und 38 Zoll Breite werden mit 
Leichtigkeit bei höherer Temperatur ausgewalzt. Eine Platte, 11 
Fuß 9 Zoll lang und 47 Zoll breit, mit einer Stärke von / Zoll 
wurde mit 15 Durchgängen zwiſchen den weichen Walzen, und 
vier Durchgängen zwiſchen den harten Walzen in 34, Minuten 
fertig gewalzt. 

Jeremiah Head und ſchließlich der Präſident des Inſtitutes, 
Beſſemer, erklärten ſich ebenfalls ganz zu Gunſten der hydrau⸗ 
liſchen Umkehrvorrichtungen, und der Präſident drückte dem Herrn 
Walker für ſeine Mittheilungen den Dank der Verſammlung aus. 

Mit Fig. 1 und 2 der bezüglichen Abbildungen und der 
folgenden Beſchreibung ſoll hier verſucht werden, die Anordnung 
dieſer mechaniſchen Einrichtung deutlicher zu machen. Fig. 1 ſtellt 
einen horizontalen, durch die Mitte der Axen geführten Schnitt 
dieſer Vorrichtung dar. 

A iſt die von der Maſchine betriebene Axe mit dem Schwung— 
rade; B iſt die Hauptaxe, welche auf Seite a mit dem Walzen⸗ 
train verkuppelt wird, auf der Seite b die Zuführung des Waſſers 


aufnimmt; o ift die Hilfs⸗ oder Vorgelegsaxe. 

Das auf der Schwungradaxe A befindliche Zahnrad e, for 
wie die beiden Zahnräder d und e der Axe C ſitzen auf der 
betreffenden Axe feſt; die Zahnräder f und 8 dagegen können 
ſich auf der Axe B frei bewegen. Mit der Hauptaxe B feft ver⸗ 
bunden iſt die Scheibe h, welche der Träger für das Brems⸗ 
band, den hydrauliſchen Cylinder und die Kranzleiſten iſt, und 
zwar trägt dieſelbe die gleichen, jedoch gegentheilig geſtellten 
Bremsbänder k, k, hydrauliſche Cylinder 1,1 und Kranzleiſte m, m 
auf beiden Seiten. Die Bremstrommel en iſt mit dem Zahnrade 
g und die Bremstrommel o mit dem Zahnrade f feft verbunden, 
auf der Axe B aber können ſich dieſe Trommeln mit ihren ver 
bundenen Zahnrädern frei bewegen, ſo lange die Bremſe außer 
Wirkung iſt. Jeder der zwei hydrauliſchen Cylinder 1,1 findet 
an dem Gleitſtücke p, p feinen Stützpunkt, wodurch die hydrau— 


liſche Spannung keinen Druck auf Biegung der Scheibe h und 
der Hauptare B äußern kann. Selbſtverſtändlich muß jedes dieſer 
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Gleitſtücke, wie die hydrauliſchen Cylinder, eine auf der Scheibe 
h angebrachte Führung erhalten. 

In b, 9, r und b, 4, s iſt die Zuleitung des von dem 
hydrauliſchen Accumulator kommenden Waſſers angedeutet. Da— 
mit das geſpannte Waſſer entweder nacher oder nach s geleitet 
werden kann, muß bei 4 eine außerhalb b regulirbare Um⸗ 
ſteuerungsvorrichtung angebracht ſein. Dieſe Umſteuerung, von 
welcher in der engliſchen Quelle, als einer einfachen, ſich gleich- 
‚ſam von ſelbſt ergebenden Vorrichtung gar keine Erwähnung ges 
macht iſt, kann durch eine von b nach s reichende Röhre oder 
Kolbenſtange bewirkt werden, welche in der bei b anzubringenden 
Stopfbüchſe ihre Drehung findet, oder mit der Axe B die Drehung 
mitmachen kann, und in der Axenrichtung um den bei q anges 
deuteten Abſtand der beiden nach r und s führenden Seiten⸗ 
canäle verſchiebbar ſein muß, falls man es nicht vorziehen wollte, 
dieſe beiden Seitencanäle in gleichem Abſtande von b anzubringen. 
In der Zuleitungsröhre des Waſſers muß jedenfalls ein Hahn 
angebracht ſein, durch deſſen Drehung einerſeits die Verbindung 
der Waſſercirculation mit der inneren Leitung nach r oder s, und 
andererſeits die Verbindung dieſer letzteren mit dem freien Aus⸗ 
tritte des Waſſers bei dem Hahne hergeſtellt werden kann. Durch 
eine kleine Drehung dieſes Hahnes wird daher das Anſpannen 
wie das Nachlaſſen der Bandbremſe, ſowie die Bewegung oder 
der Stillſtand der Walzen vermittelt; wogegen die Entſcheidung, 
ob die Bewegung der Walzen vor- oder rückwärts erfolgt, von 
der bei q vorhandenen, von b aus zu regulirenden Stellung der 
Röhren⸗ oder Kolbenſteuerung abhängt. 

Bei der erſten Anwendung dieſer hydrauliſchen Umkehrvor⸗ 
richtungen ergaben ſich Anſtände zweifacher Art. Fürs erſte ge 
ſchah es bei dem Gebrauche des ſchmiedeeiſernen Bremsbandes 
ohne Holzbelegung, daß in der Nachtſchicht, wo die Arbeiter das 
Einſchmieren vernachläſſigten, die Bremſe unerwartet fo viel Rei⸗ 
bung gab. daß die leer ſtehenden Walzen in Bewegung geſetzt 
wurden. Und zweitens blieben die Walzen oft nicht ſo augen⸗ 


blicklich ſtehen, als erwartet wurde, indem das Bremsband nicht 
raſch und vollkommen die Bremstrommel frei ließ, wie es feit 
der Einführung der ſechs Spiralfedern t, t in Fig. 1 und 2 der 
Fall iſt, welche auf der Außenſeite des Bremsbandes wirkſam 
find, und augenblicklich, wie der Steuermann die hydrauliſche 
Spannung aufhebt, das Bremsband mit der Holzbelegung von 
der Berührung mit der Trommel abziehen. 

Offenbar muß bei der raſchen Walzung, wie ſſie im Vor⸗ 
hergehenden angegeben iſt, für Plattenwalzen auch eine andere 
Walzenſtellung, als mit den gewöhnlichen Stellſchrauben einge— 
führt werden; denn die Stellung der Walzen mittels dieſer Stell- 
ſchrauben erfolgt namentlich bei den erſten Durchgängen viel zu 
langſam. Vielleicht, daß auch hierbei der hydrauliſche Druck zu 
Hilfe genommen iſt, oder daß die Drehung der Stellſchrauben 
mit Dampfkraft erfolgt. Die engliſche Quelle berührt dieſen 
Umſtand gar nicht. Sollte wider Erwarten in dieſer Beziehung 
keine Aenderung vorgenommen worden ſein, ſo würde daraus nur 
erhellen, daß die Vortheile, welche dieſe einfache, ſinnreiche und 
praktiſche Umkehrvorrichtung mit der Bandbremſe zu gewähren 
vermag, noch nicht gehörig ausgenutzt worden ſind. 

Möchte recht bald wenigſtens eines der größeren Eiſenwalz⸗ 
werke in Oeſterreich ſich zur Annahme diefer hydrauliſchen Vor⸗ 
richtung zum Vor- und Rückwärtswalzen entſchließen, und fofern 
die hiermit gegebenen Erklärungen nicht genügen ſollten, ſich 
dieſerwegen am beſten unmittelbar an die genannten Firmen zu 
Leeds wenden. Uebrigens findet ſich im Jahrg. 1871 des Polyt. 
Centralblattes S. 352 eine eine Beſchreibung und Zeichnung des 
engliſchen Patentes von Walker und Pflaum, aus welcher wenig: 
ſtens bezüglich der Umſteuerungsvorrichtung eine nähere Belehrung 
geſchöpft werden kann, die ſich von der im Vorhergehenden an⸗ 
gedeuteten weſentlich unterſcheidet. Daß durch dieſen älteren Ar⸗ 
tikel die vorliegende Mittheilung nicht überflüſſig gemacht wird, 
iſt am beſten aus der Vergleichung zwiſchen beiden zu erſehen. 


Die neueſten Jortſchritte und techniſche Amſchan in den Gewerben und Künſten. 


Patente. 
Monat September. 
Preußen. 

Nadelaufſteckmaſchine, an Robert Gottheil in Berlin. 

Verſchlußſtücke an Hinterladungskanonen, an Ch. Gordon in London. 

Regulator zur Erzielung beliebiger Temperaturen, an Dr. Oswald 
Naumann in Leipzig. . 
91 Waſſerſtandzeiger für ſtehende Dampfkeſſel, an J. Planche in Imphy 

iévre. 

Verfahren um Theer aus Schweelkohlen zu gewinnen, an Carl 
Biſchof in Halle a S. 

Feucht⸗ und Satinirmaſchine, an H. W. Martini in Anspach. 

Vorrichtung an Schnellpreſſen zum richtigen Anlegen und Regiſtriren, 
ſowie zum ſelbſtthätigen Ausrücken einzelner Conſtructionstheile, an R. 
Gottheil in Berlin. 

Feder für Laſtwagen, an W. Wendt in Görlitz. 


Verfahren zum Verſilbern animaliſcher, vegetabiliſcher 
und mineraliſcher Körper. 


In England betreibt man jetzt einen neuen Induſtriezweig, 
welcher die Verſilberung beliebiger animaliſcher, vegetabiliſcher oder 
mineraliſcher Körper zum Gegenſtand hat. Man bereitet zunächſt 
folgende zwei Löſungen: 

1) Gebrannter Kalk, 2 Theile; Traubenzucker oder Honig, 
5 Theile; Traubenſäure (in Ermangelung derſelben Gallusſäure), 
2 Theile; Waſſer, 650 Theile. Man filtrirt und bewahrt die 
Löſung in Flaſchen auf, die ganz angefüllt und verſchloſſen ſind, 
damit die Einwirkung der Luft möglichſt verhütet werde. 2) Man 
löſt 20 Theile ſalpeterſaures Silberoryd in 20 Theilen Ammoniak- 


Schaltvorrichtung am Vorſchub bei Maſchinen zum Durchbrechen von 
Metall, an G. Lüttringhaus in Mülheim a. Rh. 

Vorrichtung zur Controlle der Handhabung der Bremſen an Eiſen⸗ 
bahn⸗Fahrzeugen, an Max Bernſtein in Berlin. 3 . 

Apparat zum Filtriren von Flüſſigkeiten, an Joſeph Zinnecker in 
Sudenburg⸗Magdeburg. 

Sachſen⸗Weimar. 

Apparate und Einrichtungen zur Herſtellung von Papierſtoff aus 
Holz auf chemiſchem Weg, an Julius Maiersberger und Albert Ungerer 
in Buchholz. 

Württemberg. 

Neues Verfahren Papiermaſſe aus Holz herzuſtellen, an J. L. Albrecht 
aus Plochingen. 125 

Verfahren zur Herſtellung von Pflaſterſteinen, an Charles Ss bille 
aus Paris. 


flüſſigkeit und verdünnt die Löſung mit 650 Theilen deſtillirtem 
Waſſer. Im Augenblick der Benutzung vermiſcht man die beiden 
Flüſſigkeiten zu gleichen Theilen, ſchüttelt forgfältig um und filtrirt. 

Um Seide, Wolle, Haare, Flachs und andere Faſerſtoffe zu 
verſilbern, wäſcht man fie ſorgfälrig und taucht fie dann zuerſt 
einen Augenblick in eine geſättigte Löſung von Gallusſäure und 
darauf in eine Löſung von 20 Theilen ſalpeterſaurem Silberoryd 
in 1000 Theilen deſtillirtem Waſſer. Man wiederholt dieſe doppelte 
Eintauchung, bis das ſchwarze Anſehen des Faſerſtoffes durch eine 
ſchwache Silberfarbe erſetzt iſt. Man legt denſelben ſodann in 
die Miſchung der oben angegebenen beiden Löſungen, bis er voll⸗ 
ſtändig verfilbert iſt, kocht ihn mit einer Löſung von kohlenſaurem 
Kali, wäſcht ihn und läßt ihn trocknen. 
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Bei Knochen, Horn, Leder, Papier und anderen ähnlichen 
Subſtanzen kann man, ſtatt dieſelben einzutauchen, die Flüſſig⸗ 
keiten mit einem Pinſel auftragen. 

Stuck, Steingut ꝛc. müſſen vor dem Zuſammenbringen mit 
den ſilberhaltigen Löſungen mit Stearin behandelt oder gefirnißt 
oder auch, wenn fie ſehr porös find, ſilicatiſirt oder fluoſilicatiſirt 
werden. 

Gewöhnliches Glas, Kryſtallglas oder Porzellan reinigt man 
ſorgfältig mit deſtillirtem Waſſer oder Alkohol und behandelt es 
dann in dem Gemiſch der beiden oben erwähnten Löſungen, welches 
man in eine Schale von Steinzeug oder Guttapercha gegoffen hat. 
Die Niederſchlagung des Silbers beginnt nach einer Viertelſtunde 
und iſt nach einigen Stunden beendet. Man wäſcht die Gegen⸗ 
ſtände dann mit deſtillirtem Waſſer, läßt ſie trocknen und über— 
zieht fie mit einem ſchützenden Firniß. Um die Niederſchlagung 
des Silbers zu beſchleunigen, kann man die Flüſſigkeit oder die 
Gegenſtände etwas erwärmen. 

Metalle werden zunächſt mit Salpeterſäure gereinigt, darauf 
mit einer Miſchung von Cyankalium und Silberpulver gerieben, 
mit Waſſer gewaſchen und dann abwechſelnd in die oben erwähn⸗ 
ten Flüſſigkeiten Nr. 1 und 2 getaucht, bis ſie hinreichend ver⸗ 
ſilbert ſind. Eiſen muß vorher in eine Löſung von ſchwefelſaurem 
Kupferoxyd getaucht werden. (Le Technologiste b. pol. Cblt.) 


Peart's Selbſ. ſchurierung für Grubenwagenräder. 
Nach engliſchen Quellen d. pol. J. 


Um die Zapfen, auf welchen die Räder der Grubenwagen 
ꝛc. laufen, ſelbſtthätig zu ölen, hat man in Amerika die in Fig. 3 
ſtizzirte Einrichtung zweckmäßig befunden. 

Wie aus der Abbildung erſichtlich, ift die Radnabe hohl ge— 
geſſen, um ein von Außen zu ſpeiſendes Oelreſervoir zu bilden. 
Bei A communicirt daſſelbe mit der Lauffläche des Rades. In 
der Scheidewand B iſt ebenfalls ein Loch, um Oel von der einen 
Seite des Reſervoirs zur anderen gelangen zu laſſen. 

Beim Beginn der Drehung des Rades (ehe noch eine ge— 
wiſſe Geſchwindigkeit erreicht iſt) dringt etwas Oel durch das 
Loch 4 zum Zapfen, ſowie aber die Geſchwindigkeit erheblicher 
wird, kann vermöge der Centrifugulkraft kein Oel mehr durch A 
zum Zapfen gelangen. Auf dieſe Weiſe findet eine für den vor⸗ 
liegenden Zweck vollſtändig genügende, ökonomiſche Schmierung 
ſtatt, zu welcher ſich auch leichtflüſſiges Oel verwenden läßt. 


Urſache von Dampfleſſel⸗Exploſionen. 
Von A. W. Helmich. 


Von Chillingworth's Vermuthung der Urſache von Dampf⸗ 
keſſel⸗Exploſionen kann ich aus eigener Erfahrung die wahrſcheinliche 
Richtigkeit beſtätigen. Ich wurde f. Z. zu einem Papierfabrikanten 
beſchieden, deſſen Keſſel, beſtehend aus Oberkeſſel von 11ů Länge 
und Im, 10 Durchmeſſer und zwei Siedern von Ow, 78 Durchmeſſer 
bei 11,30 Länge, fortwährend über dem Feuer undicht war. 
Nachdem der Keſſel innerhalb drei Monat bereits drei Repara⸗ 
turen erfordert hatte, war man dazu übergegangen, eine ganz 
neue Platte über dem Feuer einſetzen zu laſſen, welche aber 
wiederum mitten über dem Feuer zu lecken begann. Daß der 
Keſſel Tag und Nacht ungeheuer angeſtrengt wurde, war kein 
Grund, in fo kurzer Zeit durchzubrennen; ich veranlaßte daher 
den Fabrikanten zu einer inneren Beſichtigung und fand bei der⸗ 
ſelben, gerade mitten über dem Ausſtrömungsrohr (daſſelbe ſaß 
über dem Feuer), eine Keſſelſteinkruſte von etwa 235mm Höhe 
und 340 bis 36 50 Länge, ſpitz und rund zulaufend, eine tropf⸗ 
ſteinartige Bildung, welche ſich im Verlauf von 4 bis 5 Wochen 
gebildet hatte. Sofort leuchtete mir ein, daß lediglich die Ab⸗ 
führung der Dämpfe durch den einfachen Stutzen die Urfache 
ſein könne; der Stutzen wurde daher geſchloſſen, ein Dom auf 
die Mitte des Keſſels gebracht und die Dämpfe durch eine ſeit⸗ 
lich am Dom angebrachte Oeffnung abgeführt; ſeitdem hörte die 
Plattenverbrennung auf. Neben dem Keſſelſteinklumpen war faft 
nicht eine Spur von Stein auf den nächſtliegenden Platten zu 
finden. Ueberhaupt halte ich die Anbringung der dampfableiten⸗ 
den Stutzen, ſei es zum Betrieb oder zum Sicherheitsventil, an 


den Seiten des Domes für unbedingt nöthig lich habe ſeitdem 
Keſſel nie anders conſtruirt), da auf dieſe Art kein Wirbel ent- 
ſtehen kann. (A. a. O.) 


Verbeſſerte und controlirte Saccharometer. 


Die bei den Saccharometern zur Zeit beſtehenden Unzuver⸗ 
läſſigkeiten haben nach Mittheilung des „Bierbrauer“ Hrn. Oscar 
Knab, Brauereitechniker in München, veranlaßt, Mittel und Wege 
zu ſuchen, wodurch ermöglicht würde, daß dem praktiſchen Brauer 
dieſes unentbehrliche Hilfsinſtrument in Zukunft als ein verläſſiges 
zur Verfügung ſtehe. Nach verſchiedenen Bemühungen in dieſer 
Richtung fand er die Löſung der Aufgabe nur in der Controle 
der verkäuflichen Saccharometer durch einen Sachverſtändigen, und 
er hat ſelbſt die Controle der Saccharometer (und der Thermo⸗ 
meter) aus der Werkſtätte des Hrn. A. Ed. Wilhelm in Mün⸗ 
chen, welcher dieſe nach einem von Knab gefertigten Normal⸗ 
ſaccharometer anferligt, übernommen. Dieſes Saccharometer ift 
das Balling'ſche, aber in etwas veränderter Form. Das Balling'- 
ſche Inſtrument hat ſich nämlich in der bisherigen Form nicht 
mehr als den zeitgemäßen Anforderungen ganz entsprechend ge 
zeigt, weil es nicht empfindlich genug iſt, und daher ſelbſt bei 
einer beſtehenden Controle feine Genauigkeit auf nur 0,25 () 
Procent beſchränkt wäre. Durch eine kleine Aenderung der Form, 
indem Knab die Scala von 0 bis 20 Proc., welche bisher auf 
einem Inſtrumente befindlich war, auf zwei Inſtrumente vertheilte, 
jedoch die Größe jedes einzelnen Inſtrumentes beibehielt und noch 
durch einen geringeren Durchmeſſer der Scalenröhre nachhalf, 
konnte die Eintheilung mehr als noch einmal ſo groß als bis⸗ 
her, und daher die weitere Eintheilung in Zehntelprocente deut⸗ 
lich bewirkt werden, ſodaß die Empfindlichkeit der neuen Inſtru⸗ 
mente bis auf 0,05 Proc. geſteigert werden konnte. Knab hat 
daher mit dem Verfertiger eine Einigung dahin erzielt, daß die 
Saccharometer, welche durch ſeine Controle für brauchbar erklärt 
werden ſollen, nicht über 0,05 Proc. Differenz in der ganzen 
Scalenlänge aufweiſen dürfen. Die ſeiner Controle unterzogenen 
Saccharometer, welche, wenn nicht ausdrücklich anders verlangt 
wird, für das Ableſen der Grade oberhalb des Flüſſigkeitsſpiegels, 
bis wohin ſich der Flüſſigkeitsrand an der Scalenröhre hinauf⸗ 
zieht, conſtruirt ſind, tragen auf der Scala die verſchlungenen 
Buchſtaben O. K. als Stempel. 


Die patentirte Torſions⸗Tragfeder von Wendt. 


Die Tragfähigkeit der Eiſenbahnwagen iſt weſentlich bedingt 
durch die Tragfähigkeit der Federn und die bisher angewendeten 
ſogenannten Blattfedern haben, da die ganze Laſt auf der oberen 
Schiene der Feder ruht, die Gefahr eines Bruches alſo nahe liegt, 
nur eine beſchränkte Tragfähigkeit. Von Intereſſe iſt es deshalb 
zu vernehmen, daß der Oberlocomotivführer Wendt zu Görlitz 
(von der Berlin⸗Görlitzer Eiſenbahn) von dem Kgl. Preußiſchen 
Handelsminiſterium unterm 3. d. M. ein Patent auf eine Feder 
für Laſtwagen erhalten hat, die eine bedeutend höhere Tragkraft 
haben und bei weitem nicht ſoviel koſten ſoll, als die z. B. in 
Anwendung kommenden ſogenaunten Blattfedern. 

In wie weit dieſe Vorausſetzunger, bei der qu. Feder zu⸗ 
treffend ſind, darüber kann uns die Direction der genannten 
Bahn, welche wir um Auskunft baten, ein genaues Urtheil zwar 
noch nicht geben, da dieſelbe bisher nur erſt einen Wagen mit 
jenen Federn ausgerüſtet hat; dieſelbe ſteht aber im Begriff, 
weitere Belaſtungsverſuche vorzunehmen.. 

Die Lauffähigkeit des Wagens iſt übrigens nach der Mit⸗ 
theilung der Direction unbedenklich und durch die angebrachten 
Federſtützen ſelbſt nach dem etwaigen Bruch einer Tragfeder nech 
immer geſichert. Aus dieſem Grunde ſchon erſcheint die Einfüh⸗ 
rung der Wendt'ſchen Feder wünſchenswerth und ſicher für alle 
Eiſenbahnverwaltungen von größerem Vortheil, wenn die von der 
Berlin- Görlitzer Verwaltung angeſtellten Verſuche günſtig aus⸗ 
fallen, über deren Reſultat wir, ſobald uns weitere Mittheilung 
zugeht, demnächſt berichtet werden. 

Für Techniker theilen wir über das Syſtem der patentirten 
Torſionstragfeder von Wendt folgende Einzelheiten mit: 
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Einſeitiß rechts und links zu jeder Achſe gehörig hängt ho⸗ 


rizontal eine aus beſtem Rundſtahl gefertigte Feder, deren zwei 
Arme in einem gewiſſen Winkel von einander auslaufen, an einem 
Haken unter dem Langträger. 

Die äußerſten Enden beider Federarme ſind lappenartig um⸗ 
gebogen, und zwar ſchrägäbwärts dem Innern des Winkels zu⸗ 
geneigt. 

Beide Lappen, welche, um nicht aufeinander zu treffen, vom 
Winkel der Feder ungleich weit entfernt ſind, ruhen mit ihren 
Endpuncten auf gußeiſernen loſe in einem Gehäuſe auf der Achs⸗ 
büchſe eingeſetzten Prismen. 

Die Prismen haben in ihrer Lagerung ſoviel Spielraum, 
wie die beiden Enden der Feder gebrauchen, ſobald ſie durch die 
Belaſtung des Wagens ſich verdrehen. 

Der Gegendruck des Wagens wird durch einen vernieteten 
Bock ausgeübt, der unmittelbar hinter der Biegung der Feder⸗ 


arme an der untern Fläche des Langträgers vernietet iſt. Die 
Abweichung der neuen Einrichtung von dem vorhandenen Blatt⸗ 
federſyſtem beſteht darin, daß die Feder auf Torſion wirkt, wäh⸗ 
rend die Blattfedern auf Biegung beanſprucht wurden und des⸗ 
halb leicht zum Bruche geneigt waren. 

Die Torſionsfeder geſtattet eine Mehrbelaſtung der Wagen 
von 20% gegen das Blattfederſyſtem. 

Sie gewährt die größeſte Sicherheit gegen Bruch, iſt leicht 
herzustellen und leicht anzubringen. . 

(Ebenſo führt die Torſionsfeder außer obiger Erſparniß der 
Mehrbelaſtung die weitere Weniger⸗Ausgabe herbei, welche ſich 
daraus ergiebt, daß die Herſtellungskoſten ſich um 40% gegen 
die der Blatt⸗Tragfedern billiger geftalten. 

Eine allgemeine Einführung dieſer Tragfever, wenn ſich die⸗ 
ſelbe bewährt, liegt daher im Intereſſe aller Eiſenbahnverwaltungen. 

(Ztſchrft. d. n.⸗öſterr. E. u. St.⸗J.) 


Induſtrielle Notizen und Recepte. 


Anterſcheidung des gepreßten Citronenöls von dem deſtillirken. 


Während das gewöhnliche, durch Preſſen erhaltene Citronenöl mit 
Job verpufft, giebt das deſtillirte nach Schaik keine Reaction damit. Auch 
nimmt das deſtillirte Oel durch concentrirte Schwefelſäure weit langſamer 
eine dunkle Farbe an, als das gepreßte. j 


Kröncke's Amalgamations-Prozeh in Chile. 


Die Schwefel⸗ und Antimonſilber enthaltenden Erze werden in Poſten 
von 807 nicht, wie früher angegeben iſt, mit Kupferchlorür, ſondern mit 
10 Proc Kupferchlorid, Queckſilber, Blei oder Zink in rotirenden Fäffern 
behandelt. Darnach gleicht der chemiſche Vorgang hierbei mehr dem bei 
der amerikaniſchen Haufen⸗-Amalgamation. Die Erze enthalten etwa 
50 Mark in 1 Cajon zu 642; ſolche unter 20 Mark werden mit Kupfer⸗ 
nud Golderzen geſchmolzen. (A. a. O.) 


Große Meteoreiſenmaſſen. 


Im Jahre 1870 entdeckte der ſchwediſche Profeſſor Nordenskyoeh in 
Grönland drei enorme Meteoreiſenmaſſen, welche nach Vereinbarung mit 
der däniſchen Regierung, wonach ½ der Maſſen an Dänemark abzu⸗ 
eben, im Sept. 1871 auf der Rhede von Kopenhagen eintrafen. Die 
rei Eiſenmaſſen wogen reſp. 49,600, 20,000 und 10,000 Pfd. Die Maſſe 
von 20 Pfd. blieb in Dänemark und außerdem noch weitere fünf kleinere 

Stücke von zuſammen 450 Pfd. Zwei Schiffe waren eigens zu dem 
Transporte ausgerüſtet. Die andern Meteoriten wurden nach Stockholm 
gebracht, um dort in das National⸗Muſeum eingereiht zu werden. 


Eine neue Art von Pampfſchiffen. 


Aus London wird gemeldet: Die Verſuche, unter dem Kanal oder 
über demſelben per Eiſenbahn nach dem Feſtlande zu gelangen, müſſen 
als vorläufig aufgegeben betrachtet werden. Die praktiſchen Engländer 
ſuchen daher die alten Verkehrsmittel ſo bequem als nur möglich zu 
machen. Um aber auch die Fahrt auf dem Kanal möglichſt angenehm zu 
machen, hat Herr Heury Beſſemer eine neue Art von Dampfern vorge⸗ 
ſchlagen, die nicht nur die Fahrt ſchneller zurücklegen, ſondern auch die 
Seekrankheit unmöglich machen ſollen. Zu dieſem Zwecke müſſen die 
Schiffe in ganz neuer Weiſe angefertigt werden. Die Keſſel und Ma⸗ 
ſchinen, die Biber in dem Theile ſich befanden, wo der unbewegliche 
Schwerpunkt des Schiffes iſt, ſolleu nach dem Vorder- und Hintertheile 
verlegt werden. An den nunmehr freien Schwerpunkt ſoll ein ſchweben⸗ 
der Salon aufgehängt werden, der durch ein ſchweres Gegengewicht dar⸗ 
unter in horizontaler Lage erhalten werden kann. Damit jedoch wäre 
noch das Schaukeln des Schiffes, die Urſache der Seekrankheit, keineswegs 
ganz beſeitigt. Einmal muß ein Gegenmittel gefunden werden gegen die 
natürliche Neigung zum Schwanken in jedem ſchwebenden Körper, der an 
einem nicht gauz bewegungsloſen Punkte befeſtigt iſt; noch mehr mußte 
die Frage berückſichtigt werden, wie eine bewegliche Flur, auf der hundert 
oder mehr Perſonen hin und her ſpazieren, ja bisweilen ſämmtlich nach 
einer Seite gehen, vollſtändig ruhig zu halten. Auch dafür fand Herr 
Beſſemer Abhülfe, indem er dieſelbe hydrauliſche Kraft, durch die in den 
Stahlfabriken ein Knabe in einer Eutfernung von 60 Fuß vermittelſt 


einer Sn einen 16 Tonnen ſchweren Topf bewegt und nach Be⸗ 
lieben ſchnell oder langſam fünf Tonnen Stahl ganz eben fo leicht aus⸗ 
gießen kann, als wäre es ein Glas Waſſer, bei dieſen Dampfern an⸗ 
wendet. Es werden bereits zwei 350“ lange Dampfer gebaut, die bei 
5000 Pferdekraft zwanzig Meilen in einer Stunde zurücklegen werden. 
Der Salon in dieſen Schiffen wird ein Oblong von 50, Länge, 30° Breite 
und 20“ Höhe fein. Ueber dem Salon wird ſich eine 70“ lange und 18° 
breite Promenade befinden. — Haben erſt dieſe Dampfer ihre Probe be⸗ 
ſtanden, fo verſteht es ſich von ſelbſt, daß ſie auch zu größeren Reiſen 
angewendet werden können, und eine gänzliche Revolution der Dampf⸗ 
ſchifffahrt ſteht alsdaun bevor. 


Ritt für zerbrochene Glas⸗ und Porzellanſchalen. 


Man weicht nach dem phot. Archiv ½ Loth Hauſenblaſe in deſtillir⸗ 
tem Waſſer ein, bis ſie ſtark gequollen iſt, und gießt dann das Waſſer 
ab und ſo viel Alkohol auf, daß die Hauſenblaſe damit bedeckt iſt; die 
Auflöſung befördert man durch Wärme. Man löſt ferner J Loth Maftir 
in ¼ Loth Alkohol auf, gießt beide Löſungen zuſammen und giebt / 
Loth Gummi-Ammoniak hinzu, vorher zerkleinert. Man ſchüttelt tüchtig 
um und dampft im Waſſerbade ab, bis die Dicke eines ſtarken Tiſchler⸗ 
leimes erreicht iſt. Der nun fertige Kitt wird in eine Flaſche gefüllt, in 
welcher er bald zu einer Gallerte erſtarrt; zur Benutzung wird er durch 
Erwärmen in heißem Waſſer oder auf einem Ofen wieder verwendbar. 

Mittels eines Pinfels wird dieſer Kitt auf die reinen, erwärmten 
Bruchflächen aufgetragen, dieſe dicht an einander gedrückt, wo es möglich 
iſt, mit einem Bindfaden zuſammengebunden, und der Wärme ausgeſetzt, 
bis der Kitt ganz feft iſt. Kaun man Hitze anwenden, ſo iſt das ge⸗ 
kittete Gefäß ſchon nach 24 Stunden mit einiger Vorſicht zu verwenden. 
Später werden die Kittſtellen außerordentlich feſt. , 

Das Gummi-Ammoniaf in Körnern ift das befte; brauchbar iſt auch 
wobl das gelbbraune in Kuchen; Pa ae ſehr klebrige, mit 
weißen Körnchen gemengte iſt ganz unbrauchbar. . 

ie vn 1 pete Vorſchrift ſtammt vom Hrn. Ed. Lieſe⸗ 
gang sen. in Elberfeld her. 


Literariſcher Anzeiger. 


indter, E. Profeſſor: Cheorie des Modellbaues oder Leſtſtellung der 
e zwiſchen Model und der in einem beſtimmten Verhältniß 
vergrößerten Maſchine. Weimar 1872, B. F. Voigt. — Aus dieſen 
Beziebungen gewinnt der Verfaſſer die Möglichkeit, aus der Leiſtung 
des Einen auf die Lebensfähigkeit des Anderen einen Schluß ziehen zu 
können. Wie dies den Kern der ganzen Frage bildet, ſo wird von den 
Motoren, für welche die Modellanlagen feſtgeſetzt werden ſollen, be⸗ 
ſonders diejenigen ins Auge gefaßt werden, deren Verwendung auf die 
geſellſchaftlichen Beziehungen der ganzen Welt von entſcheidendem Ein⸗ 
fluß geweſen find; es find dies die Wärme⸗Motoren. In Ueberein⸗ 
ſtimmung hiermit weiſt das Werkchen folgendes Inhaltsverzeichniß nach: 
Beſtimmung der Arbeit eines bereits ausgeführten Motors: Theorie 
der Modelle für ſtationäre Maſchinen; Theorie der Modelle für Loco⸗ 
motiven; Theorie der Modelle für Schiffsmaſchinen : erörternde Be⸗ 
merkungen über die Luftſchifffahrt (Theorie der Ballon⸗Conſtruction 
und Beziehungen und Kraftverhältniſſe der Flugvorrichtung; Tabellen). 


Mit Ausnahme des redactionellen Theiles beliebe man alle die Gewerbezeitung betreffenden Mittheilungen an F. Berggold, 
Berlagsbuchhandlung in Berlin, Links⸗Straße Nr. 10, zu richten. 


F. Berggold, Verlagshandlung in Berlin. — Für die Redaction verantwortlich F. Berggold in Berlin. — Druck von Ferber & Seydel in Leipzig. 


